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Unterſuchung des Torftheeres von Chlumetz in Böhmen 
bezüglich ſeiner Verwendbarkeit zur Photogen⸗ und 
Paraffinfabrication. 


Von Dr. ph. Georg Thenius, techuiſcher Chemiker aus Dresden. 


Ueber dieſen Torftheer hat bereits Herr Dr. ph. Breitenlohner 
in Dr. Dinglers Journal Bd. CLXXI, Heft J, Seite 59 Unter⸗ 
ſuchungen veröffentlicht, welche jedoch der Verfaſſer in wiſſenſchaft⸗ 
licher Beziehung für nicht ausreichend geung hält und deshalb ſeine 
eigenen Unterſuchungen hiermit der Oeffeutlichkeit übergiebt. Der 
Torftheer von Chlumetz wird daſelbſt bei der Torfkohlenfabrikation 


als Nebenproduct gewonnen, während die erzeugten Torfkohlen bei 
der Eiſeninduſtrie verwendet werden. Dieſer Theer beſitzt bei gewöhn⸗ 


licher Mitteltemperatur eine butterartige Conſiſtenz und hat eine 


ſchwarzbraune Farbe, nebſt durchdringendem ſehr unangenehmen pe⸗ 


netranten Geruch, der unwillkürlich an das Dippel'ſche Oel erin⸗ 
nert. Höchſt wahrſcheinlich enthält der dortige Torf viel animaliſche 
Ueberreſte, welche bei der trockenen Deſtillation dieſe brenzlichen 
Producte geben. Das ſpecifiſche Gewicht des Theeres beträgt bei 
28 N. Temperatur 0,959. Der Erſtarrungspunkt liegt bei 24 R. 
100 Theile des waſſerfreien Theeres ergeben bei der trockenen 
Deſtillation nach Thenius: 5 

Leichtes Oel in ſpecifiſchem Gewicht 0,959 13 Proc. 

Schweres, „ 1 „ 1,000 15 „ 

Paraffinmaſſq . 45 „ 

Koaksartiger Rückſtaus Zus TR 

Gaſe, Verluſt und gebundenes Waſſer. 9 „ 

100 Proc. 

nach Breitenlohner: 


Rohöle und gebundenes Waſſer - . 35,3 Proc. 


Conſiſtente Paraffinmaſſe. 48,2 „ 

bas V 10,4 „ 

Gaſe el 6,1 „ 
100,0 Proc 


Reinigung der Rohble nach Thenius. 


Bei der erſten Rectification des leichten Oeles in ſpecifiſchem 


Gewicht von 0,959 ergaben 100 Theile: 


Leichtes Oel in ſpecifiſch. Gewicht von 0,903 20,0 Proc. 


Schweres „ „ 5 1 „ 0342 
„ „ „ „ „ „ 0,953 26,5 
Schmieröl „ 75 1 „ 0,959 18,7 „ 

Satz und Verluſt .. 2 . e 05 


100,0 Theile. 
Nach Behandlung dieſer Oele mit Aetzuatronlauge und Schwe- 
felſäure erhält man bei wiederholter Rectification derſelben folgen- 
des Reſultat: i 
Von Oel Nr. I in ſpec. Gewicht 0,903 ein Oel von 0,833 ſpec. Gew. 
Nr. II, „ „ 0,934 „, „ „ 0,869 „ „ 
Nr. III, „ „ 0,953, „ „ 0,909 „ „ 
„ e N „ 0,959 „ „ „ 0,946 „ „ 
Außerdem erhält man einen ſchwarzen ſatzartigen Rückſtand, der 
viel Brandharze und Kreoſot enthält. Den leichten und ſchweren 
Oelen (im rohen Zuſtande) hängt ein eigenthümliches Oel ſehr hart⸗ 
näckig an, welches den penetranten Geruch des Dippel ſchen Oeles im 
hohen Grade beſitzt; dieſelben färben ſich in Berührung mit der Luft 
dunkelroth. Das aus dieſen Oelen hergeſtellte Photogen und Solaröl, 
dunkelt an der Luft ſehr leicht nach, was theils der Bildung von 
Brandharzen, theils einem Kreoſotgehalt zuzuſchreiben iſt. Um ein 
reines Product zu erhalten, muß das Photogen und Solaröl wieder⸗ 
holt rectifieirt werden. Die Productionskoſten der reinen Producte 
kommen jedoch höher, als der jetzige Verkaufspreis, ſo daß man bei 
der Fabrikation im Großen keinen Gewinn erwarten kann. 


Die Reinigung der Paraffinmaſſe. 


Der Verfaſſer behandelte die Aufangs bei der Deſtillation gelbe, 
ſpäter an der Luft rothbraun werdende Paraffinmaſſe mit 10 Proc. 
eugliſcher Schwefelſäure bei gelinder Digeſtion, ſpäter nach Eutfer- 
nung derſelben, theils durch Ablaſſen des Bodenſatzes, theils durch 
Waſchung, mit 6 Proc. 20proc. Aetzuatronlange. Bei der hierauf 
folgenden Deſtillation erhielt man von 100 Theilen: 

Leichtes Oel in ſpecif. Gewicht von 0,856 12,5 Proc. 
Schweres „ 0,865 13,5 „ 


Parafſinmaſſe. 65,3 „ 
Koaks „ 4. „ 3/2 
Safe e . . 5,5 „ 


100,0 Proc. 
10 
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Eine eigenthümliche Erſcheinung tft die, daß die bei der Deſtil⸗ 
lation der Paraffinmaſſe erhaltenen Oele ſpecifiſch leichter ſind, als 
die Oele, welche bei der Deſtillation des Torftheeres erhalten werden; 
es dürfte dies wohl in dem Kreoſotgehalt der letzteren zu ſuchen fein. 

Bei der Preſſung der Paraffinmaſſe erhielt der Verfaſſer von 
100 Theilen im Winter: 


Preßkuchen. . 25,5 Proc. 
Schmieröl 71,5 „ 
Berluft . 3,0 „ 


100,0 Proc. 

Bei der Reinigung der Preßkuchen, welche der Verfaſſer nochmals 
in einer auf 20 R. erwärmten eiſernen Preſſe nachpreßte, wobei 
noch 5 Proc. Schmieröl gewonnen wurde und ſich ein Verluſt von 
2 Proc. ergab, wandte derſelbe 10 Proc. Schwefelſäure an und er— 
hielt nach der weiteren Reinigung mit Aetzlauge u. ſ. w. ein ſehr 
ſchönes weißes Paraffin. Dr Breitenlohner wendet 41 Proc. Schwe⸗ 
felſäure an. Auf dieſe Weiſe kommt das Paraffin ſehr hoch zu 
ſtehen. Durch eine gute, vollkommene, warme Preſſung kaun bei der 
Reinigung des Paraffins ſehr viel Schwefelſäure geſpart werden. 
Der Verluſt bei Behandlung des Paraffins in Preßkuchen mit con⸗ 
centrirter engliſcher Schwefelſäure, Abziehen der Säure, Ausſüßen 
mit Waſſer und nachheriger Behandlung mit Aetznatronlauge, wie⸗ 
derholtes Auswaſchen und Umſchmelzen beträgt bei 18 Pfund Preß⸗ 
kuchen 1,8 Pfund — 10 Proc.; es ſtellt ſich daher die Rechnung 
wie folgt: 

100 Theile Paraffinmaſſe geben: 
25,5 Theile kalt gepreßtes Paraffin, 


18,0 „ warm „ 70 
16,1, mit Säure und Lauge behandeltes Paraffin. 
In 100 Theilen Theer find nach den vorhergehenden Unterſuchun⸗ 
gen enthalten: 

Leichtes Oel Photogen ſpecif. Gewicht 0,833 1,30 Proc. 
Schweres „ Solaröl 1 0 0,869 = 1,85 „ 
Schweres „ Pr Pr 0,909 = 2,55 „ 
Schmieröl „ 0,946 == 35,25 „ 
Paraffin 4,68 „ 
Koaksartiger Rückſtand ee , 
Safe, Verluſt und Waſſer bei der I. Deftillation . 9,00 „ 
Satz und Verluſt bei der I. Rectification 2,50 „ 
Satz und Verluſt bei der II. re . 3,50 „ 
Kreoſot und Brandharze . a . 11,35 „ 
Verluſt bei der Deſtillation der Paraffinmaſſe und 

Prefien . an, 10,02 „ 


100,00 Proc. 
Aus vorſtehender Aufſtellung iſt wohl leicht zu erſehen, daß bei 
einer ſo geringen Menge an guten brauchbaren Oelen, wie Photogen 
und Solaröl, eine größere Fabrikation keinen Gewinn bringen kann, 
da die Arbeitskoſten und Chemikalien viel zu hoch kommen. Uebri⸗ 
gens muß der Verfaſſer bemerken, daß dieſer Theer einer der ſchlech— 
teſten von ihm bisher unterſuchten geweſen iſt. 


Herſtellung xrylochromiſcher und xyloplaſtiſcher Producte. 
Von H. Sperl und Dr. Nichard Hagen. 


Die Techniker H. Sperl und Dr. R. Hagen haben in Verbindung 
mit dem Kaufmann Wolfgang Springer ein Etabliſſement in Nürn⸗ 
berg unter der Firma: K. Bayr. p. Fabrik xylochromiſcher und xylo⸗ 
plaſtiſcher Producte errichtet, in welchem ſie, nach der in der Wiener 
Ind.⸗Ztg. veröffeutlichten Oeſterr. Privilegiumsbeſchreibung, nach⸗ 
ſtehendes Verfahren anwenden, um die Cohäſionsverhältniſſe und die 
Farbe des Holzes beliebig zu ändern. 

Eine Compreſſionspumpe führt in einen großen Windkeſſel Luft, 
welche hier 1—2 Atmoſphären Ueberdruck erhalten und uach Bedürf⸗ 
niß bis ca. 80 C. erwärmt werden kann. Von dem Windkeſſel aus 
geht die comprimirte Luft in die luftdicht verſchloſſenen verſchiedenen 
Gefäße, welche die Flüſſigkeiten enthalten, mit welchen die Stämme 
im Innern durchdrungen werden ſollen, und aus den einzelnen Ge⸗ 
fäßen führt ein Syſtem von Nöhrenleitungen, welche durch Seiten⸗ 
röhren mit dieſem Syſtem leicht nach Belieben verbunden werden 


können. Die Hölzer werden in unbehauenem Zuſtande noch mit 


Rinde verſehen, der Behandlung unterworfen. Eine mit Firnis be⸗ 


ſtrichene Holzplatte liegt an einem Ringe von Kautſchuk oder Blei. 


und wird durch die mit Schrauben verſehenen Haken, welche an dem 


durch Druckkeile an dem Stamme befeſtigten Ning ſich halten, an die 
Stirnfläche des Holzes angedrückt. Eine Röhre ſtellt durch den 
Quetſchhahn die Verbindung mit dem Röhrenſyſtem her. Die aus 
den Röhren. unter einem gewiſſen Druck ausſtrömenden Flüſſigkeiten 
dringen nunmehr durch die inneren Saftgefäße des Holzes und wir⸗ 
ken ſo unmittelbar auf die Faſer deſſelben. 

Als Imprägnirungsflüſſigkeit wird verdünnte Salzſäure ange⸗ 


wendet, deren Wirkſamkeit, abgeſehen davon, daß ſie der Fäulniß 


entgegen arbeitet, darin beſteht, daß ſie 1. Einfluß auf die Cohäſions⸗ 


verhältniſſe hat und 2. das Holz ſo aufſchließt, daß die Zellen für 


die Aufnahme fremder Stoffe, insbeſondere der Farbſtoffe, empfäng⸗ 
licher werden. Die Dauer der Imprägnation beträgt ca. 8 — 10 Tage 
und richtet ſich, ebenſo wie der Grad der Verdünnung der Säure, 
nach dem jeweiligen Zwecke und nach der Gattung und dem Alter 
des Holzes. Sodann wird durch Einſpritzung von Waſſer die Säure 
vollſtändig entfernt. Es bedarf hierzu einer Zeit von 3 —4 Tagen. 

Wirkung auf die Cohäſiousverhältniſſe. a. Das Holz 
ſoll ſchneivbar gemacht werden. Hier ſchwebten zwei Ziele vor 


Augen: 1. Für die Bleiſtiftfabrikation wird zu den beſſeren Sorten 
der Stifte zur Zeit lediglich das ſehr theure Cedernholz verwendet. 


Der einzige Vortheil deſſelben beſteht in deſſen leichter Schneidbarkeit, 
verbunden mit einer gewiſſen Feſtigkeit des Materials. Die Verſuche 
haben gezeigt, daß dieſe Vorzüge faſt allen Laubholzarten durch oben 
genannte Behandlung mittelft Salzſäure gegeben werden können. 
Es eignet ſich hierzu beſonders das Holz der Birke, Buche, des Birn— 
baumes, Apfelbaumes und Nußbaumes. Der Schnitt wird zart, 
weich und die Schnittfläche glänzend, und durch das unten angegebene 
Verfahren des Färbens läßt ſich noch überdies nebſt anderen beliebi⸗ 
gen Farben die natürliche Farbe des Cederuholzes auf eine tänſchende 
Weiſe nachahmen. Sollte noch der Geruch des Cedernholzes ge⸗ 
wünſcht werden, ſo kann auch dieſer oder jeder beliebige andere der 
ganzen Holzmaſſe beigebracht werden. 2. Für den Bildhauer iſt das 
ſo zart ſchneidbare Holz jedenfalls ein ſehr brauchbares Material, 
beſonders da es überdies in verſchiedenen Farben angewendet wer⸗ 
den kann. 

b. Das Holz ſoll preßbar gemacht werden. Die hier er— 
reichten Reſultate find ebenſo neu als merkwürdig. Das durch Salz⸗ 
ſäure behandelte Holz bekommt die merkwürdige Eigenſchaft, daß es 
ſich, wenn es noch naß, nach der Auswaſchung mit Waſſer, gepreßt 
wird, auf den 8.— 10. Theil feines Volumens zuſammenpreſſen 
läßt. Die einzelnen Holzfaſern fügen ſich durch den Druck vollſtändig 


an einander und in einander, ohne zu zerreißen, wie dies durch Unter⸗ 


ſuchung des gepreßten Holzes mit dem Mikroſkop nachgewieſen wurde 
und quellen, nachdem ſie getrocknet ſind, nicht mehr auf. Dabei 
geben ſie das Bild der auf ſie gedrückten Matrize mit aller Schärfe 
wieder und es läßt ſich leicht denken, in welcher ausgedehnten Weiſe 
es in dieſer Beziehung induſtriell verwendet werden kann. Ein Zu⸗ 
ſatz von gelöſtem Harz, Leim oder von Waſſerglas giebt dem Holze 
nach dem Preſſen erhöhte Feſtigkeit. 

re des Holzes. Das durch Salzſäure behandelte und 
ſoddnu durch Waſſer entfünerte Holz iſt in hohem Grade geeignet, 
den auf gleiche Weiſe imprägnirten Farbſtoff aufzunehmen. Die zu 
verwendenden Farben können ſubſtantiver oder adjectiver Natur fein, 


doch wird dem Färben mit ſubſtantiven Farben immer der Vorzug 


vor dem mit adjectiven Farben und Mordants gegeben werden müf- 
ſen. Es iſt intereſſaut durch das Mikroſkop wahrzunehmen, daß die 
Farben die Zellenwände nicht blos äußerlich färben, ſondern daß 
ſtets die ganze Zellenwand durch und durch gleichmäßig gefärbt iſt. 
Es mögc- hier genügen nur einzelne Farben anzugeben, welche haupt⸗ 
ſächlich angewendet werden. Mit Anilin erhält man ein feuriges 
Noth oder Violett, mit Indigolöfung ein ſchönes Blau, mit Curcuma 


gelb, die Cederholzfarbe mit Sandel⸗ oder Campecheholz, Schwarz 


durch Eiſenoxyd und Tannin. 

Verſetzung mit Waſſerglas oder friſchgefälltem Kie— 
ſelſäurehydrat. Das durch Salzfäure aufgeſchloſſene Holz läßt, 
ſich uach vollſtändiger Entſäuerung mit Wafferglas oder friſchgefäll⸗ 
tem Kieſelſäurehydrat imprägniven. Die einzelnen Zellen werden 
durch dieſe Maſſe im Innern inkruſtirt und gewinnen dadurch 1. eine 
große Feſtigkeit, 2. Schutz vor Fäulniß, 3. Widerſtandsfähigkeit 
gegen Feuer. Es iſt jedoch nöthig, daß dieſe Operationen nad) und 
nach geſcheheu. Es muß nach jeder Imprägnirung ein vollſtändiges 
Austrocknen ſtattfinden, und dann wieder von Neuem imprägnirt 
werden, indem ſich ſonſt die Gefäße verſchließen und ein Trocknen 
nicht wohl mehr möglich iſt. 


Um das vollkommen durchnäßte Holz im Innern rafch_zu trock⸗ 
nen, wird erwärmte Luft von ca. 50 — 60% C. durch das Holz ge⸗ 
preßt. Die darin enthaltene Feuchtigkeit wird auf dieſe Weiſe raſch 
entfernt und es kann kein Reißen des Holzes ſtattfinden, da die durch 
die Feuchtigkeit ausgedehnten Zellen gleichförmig getrocknet werden 
und daher auch gleichförmig ſich zuſammenziehen. Schließlich iſt noch 
zu erwähnen, daß das Holz auch geſtreift gefärbt werden kann, wenn 
man durch Einpreſſen von Gittern an der Hirnſeite des Holzes der 
färbenden Flüſſigkeit das Eindringen ſtellenweiſe verwehrt. Die 
zuſammengepreßten Gefäße können keine Flüſſigkeit aufnehmen. Es 
iſt leicht, auf dieſe Weiſe zweierlei Farben neben einander liegend in 
Längenſtreifen zu erhalten. (D. J. Z.) 


Goldſchmid's ſchwebender Pantograph. 
Beſchrieben von Prof. J. H. Kronauer. 


Während bei den bekannten Pantographen der größte Theil 
ihres Gewichtes auf Laufrollen ruht, die beim Gebrauche des Juſtru⸗ 
mentes auf dem Zeichnentiſche gleiten, find bei dieſem neuen Panto⸗ 
graphen dieſe Stützrollen beſeitigt und es iſt derſelbe durch zwei an 
geeigneten Stellen angebrachte Drähte mit einem feften Geſtelle ver- 
bunden und dadurch faſt gänzlich entlaſtet. Die durch dieſe Con⸗ 
ſtruction über die ältern Pantographen erreichten Vortheile find fol- 
gende: 1) Leichtere und ſanftere Bewegung bei vollkommen ſicherm 
Gange. 2) Beim Gebrauche des Inſtrumentes iſt mau nicht von der 
Größe des Zeichnentiſches abhängig, indem die freiſchwebenden 
Stangen auch über denſelben hinausreichen können, wenn nur der 
Zeichnentiſch innerhalb der Tiſchflache bleibt. 3) Eine unebene oder 
nicht vollkommen horizontale Tiſchfläche iſt keineswegs ſtörend für 
den Gang des Inſtrumentes, da außer dem Fahr- und dem Zeich⸗ 
nenſtift kein anderer Theil deſſelben mit dem Tiſche in Berührung 
kommt. 

Beſchreibung des Pautographeu. Die Figur 1 giebt eine 
perſpectiviſche Anſicht dieſes Juſtrumentes. a ift ein ziemlich ſchwe⸗ 


rer gußeiſerner Fuß, auf welchen der Bügel b, ebenfalls aus Guß⸗ 
eiſen, befeftigt ift und mit jenem das fefte Geſtelle bildet. Es ruht | 
daſſelbe bei e anf einem feſten Fuße, im Uebrigen aber noch auf zwei | 
Stellſchrauben d, mittelft denen man dieſem Ständer eine ſolche Lage 

giebt, daß die Blaſe der bei e angebrachten Doſenlibelle einfpielt; in 

dieſem Falle befindet ſich dann das ganze Inſtrument in feiner rich⸗ 
tigen Stellung. 
Der Pantograph ſelbſt beſteht aus den vier hohlen viereckigen 


Meſſingſtäben fg hi, von denen die beiden erſtern bei K, die beiden 


letztern bei I in feſten Geleuken mit einander verbunden find, wäh- 
rend ſich bei m und u verſchiebbare Gelenke befinden. Mit dem Ge⸗ 
lenke I ift die Drehachſe o (Fig. 1 u. 2) verbunden, welche mit einem 
Kugelzapfen in einer Pfanne des Geſtellsarmes p durch die federnde 
Klappe q, welche ſich ſeitwärts öffnen läßt, gehalten wird. Die En⸗ 
den der Staugen h und i find durch die beiden hart gezogenen Mef- 
ſingdrähte r und s mit dem Zapfen t des Geſtelles jo verbunden, 
daß ſie ſich ohne die geringſte Hemmung in horizontaler Ebene be⸗ 
wegen können. Am Ende der Stange g ſitzt der Zeichenſtift u, an 
demjenigen der Stange k der Fahrſtift w und hinter dem letztern an 
einem Stäbchen eine elfenbeinerne Kugel x, welche ſich auf den Tiſch 
ſtützt und als einzige Handhabe zur Führung des Pantographen 
dient, eine Vorrichtung, welcherſich als durchaus praktiſch bewährt hat. 

Die Aufſtellung des Pantographen geſchieht in der Weiſe, 
daß man das Geſtelle a b an einem geeigneten Platze des Zeichnen⸗ 
tiſches aufſetzt und mittelſt der Stellſchrauben d die Blaſe der Li⸗ 
belle e zum Einſpielen bringt. Hierauf werden die Drähte r und s 
an den Enden der Staugen h und i und an den Ringen des Zapfens 
t eingehängt; den Kugelzapfen o ſetzt man in die Pfanne des Armes p 
und ſchließt die Klappe q. Zur Prüfung der richtigen Stellung 
iſt an den Zapfen t ein kleines Pendel y gehängt, und es muß deſſen 
Spitze — wie Fig. 3 zeigt — genau über dem markirten Mittel⸗ 
punkte des Schranbenkopfes 2 ſchweben, wenn ſich das Inſtrument 
in ſeiner richtigen Lage befindet. Sollte ſich eine Abweichung des 
Pendels zeigen, fo find die Drähte r und s zu verlängern oder zu 
verkürzen, was mit Hilfe der Correctionsſchrauben h! und i! ſehr 
leicht bewerkſtelligt werden kann. 

Um eine beliebige Zeichnung in verkleinertem oder 
vergößertem Maßſtabe anzufertigen, was in beiden Richtun— 
gen bis zum 10fachen geſchehen kaun, muß den beiden Gelenkzapfen 
mund meine beſtimmte Stellung gegeben werden. Dieſes geſchieht 
durch Verſchiebung derſelben längs den mit einer Millimetereinthei⸗ 
lung verſehenen Stangen 1g h i. Stehen die vier Indexe der Zapfen- 
hülſen m unden alle auf Null, jo wird durch den Zeichenſtift u eine 
genaue Copie der mittelſt des Fahrſtiftes w umſchriebenen Figur her⸗ 


vorgebracht. Soll aber z. B. eine Reduction von 5:1 ftattfinden, ſo 
hat man die Hilfen m und n ſo weit zu verſchieben, daß wm 
Im nk und un -In - mk wird und ſich dieſe beiden Größen 
zu einander verhalten wie 5:1. Soll eine Vergrößerung gemacht 
werden, fo verſchiebt man die Hilfen in entſprechendem Verhältniſſe 
nach der eutgegengeſetzten Seite. Zur genauen Einſtellung der Hül⸗ 
fen m und n find dieſelben mit Mikrometerſchrauben verſehen, welche 
aber in der Zeichnung weggelaſſen wurden. Bei richtiger Stellung 
des Pantographen müſſen die drei Mittelpunkte von u, ! und w in 
10⸗ 


einer geraden Linie liegen und in demſelben Verhältniſſe von einan- 
der abſtehen, in welchem die Uebertragung ftattfinden ſoll. Zur 
Unterſuchung dieſer Stellung dient ein mit Maßſtab verſehenes Li⸗ 
neal, deſſen Kante nur an den Schraubenkopf 2, an die Hülſe des 
Fahrſtiftes w und an diejenige des Zeichnenſtiftes u angelegt zu 
werden braucht, da alle 3 Stücke gleichen Cylinderdurchmeſſer haben. 
Bei der beiſpielsweiſe angenommenen Reduction von 5:1 müßten 
ſich alſo die Entfernungen von w nach 2 und von z nach u ebenfalls 


wie 5:1 verhalten. Jedem Inſtrumente wird ein ſolches Lineal bei⸗ 


gegeben, welches am Rande mit einer Theilung verſehen iſt, welche 
das Ableſen bis auf halbe Millimeter geftattet (Fig. 4), und mittelſt 
welchem auch der Parallelismus der Pantographſtangen unterſucht 
werden kann. Dieſe Lineale können aber gleichzeitig und ſehr vor⸗ 
theilhaft beim gewöhnlichen Zeichnen, ſowohl zum Ziehen von geraden 
Linien, als zum Abmeſſeu beliebiger Längen gebraucht werden, indem 
dieſelben aus 4 Centimeter breitem und ½ Millimeter dickem Stahl⸗ 
blech gefertigt und auf ihrer untern Seite mit Papier bekleidet ſind, 


damit die Zeichnung nicht beſchmutzt werde. Die Läuge folder Li- 


neale kann nach Verlangen bis auf 3 Meter ausgedehnt und wenn 
es gewünſcht wird, an beiden Kanten mit zwei verſchiedeunen Maß⸗ 
ſtäben verſehen werden. Zudem laſſen ſich dieſelben auf eine kleine 
Dimenſion zuſammenrollen und ſomit leicht trausportiren. Die vier 
Gelenkachſen k, I, m unden drehen ſich zwiſchen eingeſchraubten 
Stahlſpitzen und es iſt für die genauen Functionen des Inſtrumentes 
höchſt wichtig, daß dieſe Spitzen auf's Sorgfältigſte juſtirt ſeien. 


Sind nämlich die Schrauben zu feſt angezogen, ſo wird die Bewe⸗ 
gung erſchwert, es eutſtehen Spannungen in den Stangen und der 


Zeichenſtift kaun den Bewegungen des Fahrſtiftes nicht mehr genau 
und ſchnell folgen. Bei lockerer Stellung der Schrauben dagegen 
entſteht ein ſogenanuter todter Gang, welcher Fehler ſich leicht darin 
bemerkbar macht, daß wenn die Indexe auf Null ſtehen und mau mit 
dem Fahrſtift in etwas ſchiefer Richtung einem Lineal entlang vor⸗ 
wärts und rückwärts fährt, der Zeichenſtift eine Doppellinie aufträgt. 
Um die richtige Stellung der Schrauben zu bezeichnen, iſt nach ge⸗ 
nauer Juſtirung derſelben von Seite des Verfertigers über je zwei 
derſelben und zwar durch die Mitte ihrer obern Fläche in der Rich- 
tung der betreffenden Stange ein feiner Strich gezogen, wie Fig. 5 
zeigt. Im Fernern iſt noch das Einziehen der Zugſchnur al 
zum Heben und Niederlaſſen des Zeichenſtiftes u zu erwähnen. Es 


iſt dieſelbe an der Hülſe des letztern befeftigt, geht dann über die 


Leitrollen b! und et und muß einmal um die Rolle bei 2 herumge— 
ſchlungen werden, wie dieſes übrigens in der Fig. 6 noch beſonders 
nachgewieſen ift. Bei d! befindet ſich ein ausgeſchlitztes Plättchen, 
in deſſen Spalte man die Schnur nnr ein wenig hineinzudrücken 
braucht, um ſie einzuklemmen und ſomit den Zeichenſtift in der Höhe 
zu erhalten. Im Allgemeinen iſt noch zu bemerken, daß das Inſtru⸗ 
ment eine ſehr ſorgfältige Behandlung verlangt und von einer ge⸗ 
übten Hand geführt werden muß, wenn daſſelbe dem Bedürfniß und 
Zweck in hiureichendem Maße eutſprechen ſoll. Die Ausführung 
einer verkleinerten oder vergrößerten Zeichnung mittelſt 
des Zeichenſtiftes kann auf zwei verſchiedene Arten geſchehen: Das 


eine, gewöhnliche Verfahren beſteht darin, daß man in die Hülſe u 


des Zeichenſtiftes ein feingeſpitztes Bleiſtiftſtängelchen (nach Art der 
Faber'ſchen Stellſtifte) einſetzt und ſomit die Zeichnung direct aus⸗ 
führt. Nach der zweiten Art bringt man an die Stelle des Bleiſtiftes 
ein feines Stahlſtäbchen mit abgerundeter Spitze und legt über die 
Stelle, auf welcher die Zeichnung ausgeführt werden ſoll, ein dünnes, 
glattes, auf der untern Seite mit Graphit geſchwärztes Blatt Papier, 
welches man an den vier Ecken durch kleine Bleigewichte beſchwert, 
oder auf dem Zeichnungsblatt an einigen Stellen leicht aufklebt. 
Man erſpart fi dadurch das Häufige Spitzen des Bleiſtiftes. Die 
Größe der mit dem Fahrſtift zu umſchreibenden Fläche 


beträgt zwei Meter Länge und ein Meter Breite. Schließlich noch 


die Bemerkung, daß ſolche Pantographen in ausgezeichneter Aus- 
führung von Herru Mechaniker J. Goldſchmid in Zürich ver- 
fertigt werden. (Schweiz. pol. Ztſchrft.) 


Siemens’ Regenerativöfen. R. Ziebarth theilt in der 
Ztſchr. des Vereins Deutſch. Ingen. die Betriebsreſultate verſchie⸗ 
dener, nach dem Regeuerativſyſtem erbauter Oefen mit. Der Flint⸗ 


glasofen von Lloyd & Summerfiel d. bei Birmingham brauchte 


für 10 Häfen früher 35 Tonnen Steinkohlen, während durch die 
Anlage des Regeneratoren der Verbrauch auf 16—17 Tonnen einer 
Kohle, die nur ½ der früher verwendeten koſtet, heruntergegangen ift. 
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Ein anderer Glasofen zu Thalheim in Ungarn verbrennt für 8 Hä⸗ 
fen zu 260 Pfd. 70 Ctr. Braunkohle mit 56 Proc. Waſſergehalt; 
es wird alſo der Ctr. Glas mit 3%, Ctr. Braunkohle geſchmolzen. 
Ein Schweißofen zu Putilow in Finnland beanſpruchte pro Pud 
Eiſen 1 Klft. lufttrockenes Fichtenholz, ein anderer zu Dombrowa 
(Polen), welcher zu verſchiedenen Verſuchen beuutzt wurde, 0,79 Cbkf. 
Holz oder 0,12 Korzec (3 2,23 Scheffel) Torf oder 0,086 Korzec 
Steinkohle bei 12 ½ Proc. Abbrand; der frühere Verbrauch betrug 
0,22, Korzee Steinkohle pro Pud Eiſen. In dem durch die Herren 
Siemens auf der Sächſ. Gußſtahlfabrik zu Döhlen unter Zie⸗ 
barth's Leitung erbautem Stahlſchmelzofen mit 14 Schmelztiegeln 
ergab ſich ein Brennmaterialaufwand von 2,05 Ctr. Braunkohle 
pro Ctr. gegoſſener Stahl. Ein Regeneratorofen für 10 Häfen zu 
je 300 Pfd. Inhalt auf einer Glashütte der Eda-Glashüttengeſell⸗ 
ſchaft in Schweden verbraucht 380 Cbkf. ungetrocknetes Holz, 21 
Tonnen Sägeſpähne und 6 Tonnen Tannenzapfen im Werthe von 
höchſteus 14 Rksdlr. für dieſelbe Glasmaſſe, für welche früher 9 Klft. 
getrocknetes Holz im Werthe von 337 Reksdlr. verbraucht wurden. 
Für einen von Ziebarth gebauten Blechglühofen auf dem Werke 
von W. Borchert in Berlin war der Verbrauch in 15 täglichen 
Arbeitsſtunden / Haufen Kiefernholz und ½ Fuhre Säge- und 
Hobelſpähne oder pro Ctr. Meſſing / Cbkf. Holz; bei einem Ver⸗ 
ſuche mit Braunkohlen aus Wittenberge verbrauchte man in der ge⸗ 
naunten Zeit 61, Tonnen. 


Thallium. Die zur Herzog Julius-Hütte am Unterharze 
durch einmalige Röſtung und Auslaugung der zinkblendereichen Ram⸗ 
melsberger Bleierze erhaltenen Zinkvitriollaugen von 1,441 ſpec. 
Gew. bei 24 C. find nach Bunfen Jo reich au Thallium, daß man 
das Metall pfundweiſe daraus gewinnen kann, zumal Tauſende von 
Centnern von dieſer Lauge zu Gebote ſtehen. Nach Dr. Neuhoff 
enthalten dieſelben neben 66,76 Proc. Waffer, 21,74 Proc. ſchwe⸗ 
felſaurem Zinkoxyd, 8,23 Proc. ſchwefelſaurem Manganoxydul, 
0,54 Proc. ſchwefelſ. Cadmiumoxryd, 0,285 Proc. ſchwefelſ. Kupfer⸗ 
oxyd ze. ꝛc. 0,05 Proc. Chlorthallium. Das Thallium wird nach 
Bunſen am einfachſten dadurch gewonnen, daß Kupfer, Cadmium 
und Thallium durch ein Zinkblech aus der kalten Löfuug gefällt 

werden, das Metallpulver raſch abgeſpült, in einem Spitzbeutel von 
Wollenzeug wenige Minuten ausgewaſchen und der Niederſchlag mit 
Waſſer, dem man von Zeit zu Zeit etwas Schwefelſäure zugeſetzt, 
digerirt wird. Thallium und Cadmium löſen ſich dabei leicht auf, 
während Kupfer zurückbleibt. Aus der Löſung fällt man mittelſt 
Jodkalium chemiſch reines Jodthallium, welches durch Decantiren 
ausgewaſchen wird, und aus der zurückbleibenden Löſung das Cad⸗ 
mium durch Zinkblech. An 

Philippi's Achſenlager. Die Lagerſchalen werden befannt- 
lich wie gewöhnlich von Metall gegoſſen, aber mit einer Aushöhlung 
bac in welche folgende Miſchung gepreßt wird: 10 Pfund zer⸗ 


kleinertes Papier werden mit 5 ½ Pfd. Leinöl gemiſcht, zwiſchen die 
angefeuchteten, gut umgerührten Papierſchnitzel wird eine Miſchung 
von 3½ Pfd. Graphit und 3 Pfd. Gyps mit ½ Pfd. Arſenik ge⸗ 
ſtreut, das Ganze zu einer homogenen Maſſe geſtampft und davon 
fo viel in die Aushöhlung der gegoſſenen Metallſchale gebracht, als 
nöthig iſt, um dieſelbe unter einem Drucke von 3 Atmoſph. zu füllen, 
das Ganze eudlich bei 160 N. getrocknet. Statt des Leinöles kann 
ein anderes trocknendes Oel, ſtatt des Papieres zermahlene Baum⸗ 
wolle, Leinwand, Hanf, ſtatt des Graphit Talg und ftatt des Arſens 
Bleioxyd verwendet werden, doch liefern dieſe Erſatzmaterialien kein 
ſo gutes Nefultat. - (Bayr. G.⸗Bl.) 


Phosphor. Bei Verſendung des Phosphor, namentlich auf 
größere Entfernungen, iſt es von Wichtigkeit, die zum Schutze nöthige 
Waſſermenge möglichft zu reduciren. Große Blöcke, welche die Blech⸗ 
doſen faſt ganz ausfüllen, ſind wegen der unbequemen Handhabung 
und ſchwierigen Zerkleinerung zu verwerfen. Albright & Wilfon 
in Oldbury verfahren nach der Monatsſchr. des Cöln. Gwborns. 
auf folgende Weiſe: Eine Anzahl runder Scheiben von beliebiger 
Dicke und Größe ſind zu einem Cylinder aufeinander geſchichtet und 
jede Scheibe iſt wieder vom Mittelpunkte aus in beliebig viele keil⸗ 
förmige Stücke zerſchnitten. Bringt man den aus den einzelnen 
Scheiben zuſammengeſetzten Cylinder in eine ehlindriſche Blechbüchſe, 
ſo bedarf er ſehr wenig Waſſer, um immer darin ganz untergetaucht 
und der Einwirkung der Luft entzogen zu fein. (Bair. G.⸗Bl.) 


* 
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Thönerne Schornſteine. 


Im Verein für Eiſenbahnkunde 


zu Berlin berichtete Hr. Weiße über die Conſtruction der von ihm 


ausgeführten thönernen Schornſteine des Locomotivhauſes der Berliu- 


Potsdam⸗Magdeburger Eiſenbahn auf dem Bahnhofe zu Berlin. 
Dieſelben ſind 12 Zoll weit, innen glaſirt, aus einzelnen Stücken 
mit Muffen in Cement zufammengefittet, und durch szöllige Eiſen⸗ 
drähte im Dachgerüſt aufgehängt und über demſelben abgeſteift. 
Ihre Höhe beträgt incl. Nauchfang und Haube 32 Fuß, wovon 
11 Fuß über dem Dach ſich befinden. Der Durchgang durch die 
Dachfläche iſt durch Gußeiſen vermittelt. Die Thonröhren find von 
May & Co. in Bitterfeld geliefert und foften incl. Trichter und 
Haube 34 Thlr. 22 Sgr per Schornſtein, incl, Armatur und Auf: 


N 
i 
ö 
| 
| 
| 
I 
! 


ſtellung aber 96 Thlr. 15 Sgr. Unter denſelben Umſtänden würden 


gußeiſerne Schornſteine 136 Thlr., ſchmiedeeiferne bei / Zoll Blech⸗ 
ſtärke 187 Thlr. per Stück gekoſtet haben. 
(Ztg. d. Bereins deutſcher Eiſenbahnverw., 1864 Nr. 48.) 


Ueber den Farbſtoff der reifen Oliven hat Landerer 
Verſuche gemacht. Die reifen tiefblauen Oliven wurden ausgekocht 
und ſo ein ſchöner purpurrother Abſud erhalten, den Säuren roth 
und Alkalien grün färbten. Verſchieden gebeizte wollene und baum⸗ 
wollene Zeuge nahmen nach mehrſtündigem Verweilen in dieſer 
Flüßfigkeit eine ſchöne violette bis karmoiſinrothe Farbe an, weshalb. 
der 11 5 dieſen Farbſtoff zu techniſchen Zwecken empfehlen zu können 
glaubt. 7 5 N 

(Wittſtein's Vierteljahrſchrift Bd. 13. S. 370. Juli 1864.) 


Ueberſicht der franzöſiſchen, engliſchen und amerikaniſchen Literatur. 


Die Pumpen⸗Conſtructionen von Norton und Steele. 
Bericht von H. Tresca. 


Unter den Pumpen⸗Conſtructionen zeichneten ſich auf der allge⸗ 
meinen Londoner Induſtrie-Ausſtellung von 1862 beſonders die von 
Norton und Steele durch ihre Neuheit und gute Verwendbarkeit 
in der Praxis aus. 

Norton's Pumpe. — Sie iſt in den Skizzen Fig. 1 u. 2 
abgebildet, wovon die eine den Längendurchſchnitt durch die Mittel- 
linie und die andere den Querdurchſchnitt nach ab vorſtellt. Das 


Anſaugen erfolgt durch die untere Oeffnung O mittelſt der beiden 


über derſelben angebrachten Ventile P und P“. Der Pumpenſtiefel 


wird nur durch das verkehrte Auflegen der Rinne R, S auf die Rinne 


M, N gebildet; find die Flächen gut abgehobelt, fo erzeugt der at- 
moſphäriſche Druck zwiſchen den unter Waſſer gehaltenen Berüh⸗ 
rungsflächen eine Adhäſion von ſolchem Betrag, daß ein Verſchieben 
von R, S auf M, N ſtattfinden kann, wobei abwechſelnd die an den 
beiden Enden befindlichen Druckventile Q und G“ aufgehoben wer⸗ 
den, welche ihr Waſſer in den Ausgußkaſten M, N einlaſſen, aus dem 


es durch die Oeffnung Uabfließt. Der Läugendurchſchnitt zeigt die 


Fig. J. 


derfelben Seite ausmündet; der Canal für die andere Kammer führt 
neben dem erſteren hin und endigt in gleicher Weiſe zwiſchen dem 
Sang⸗ und Druckventil dieſer zweiten Kammer. Bekanutlich hat 
dieſes Uebereinanderlegen der Ventile an der Außenſeite der gewöhn⸗ 
lichen Pumpencylinder den Zweck, einen Theil der fremdartigen 
Körper in der zwiſchengelegenen Kammer zurückzuhalten, um ſo Ver⸗ 
ſtopfungen und Abnutzung des Cylinders zu vermeiden. Bei Nor⸗ 
ton's Pumpe iſt letzterer Uebelſtand viel weniger zu befürchten und 
überdies braucht man nur den Schieber mit der Hand in die Höhe 
zu heben, um alle Flächen bloszulegen und beſichtigen zu können. 
Die auf den Schieber drückende Laſt beträgt hier wegen der Größe 
der Oberfläche nur ungefähr 1 Kilogramm per Quadratcentimeter 
und iſt daher jo ſchwach, daß beim Dazwiſchengerathen eines fremd⸗ 
artigen Körpers der Schieber eher aufgehoben wird, als daß tiefe 
Nitze auf den Berührungsflächen entſtehen. Andererſeits hat aber 
eine ſolche Pumpe auch ihre Mängel, indem fie das Waffer nicht auf 
eine große Höhe hinaufdrücken kann und nur in den Fällen anwend⸗ 
bar iſt, wo der Waſſerausfluß in ſehr kleiner Entfernung vom Me⸗ 
chanismus ſtattfinden ſoll. Hinſichtlich der Saughöhe haben Verſuche 
gezeigt, daß der Apparat bis zu 8 oder 9 Meter eben fo gut wie die 
beſten Pumpen functionirt. 

Steeles Pumpe zum Speiſen der Dampfkeſſel. 
— Bei den gebräuchlichen kleinen Dampfpumpen zum Spei⸗ 


verſchiebbare Rinne K, S in dem Augenblicke, wo fie ſich dem Ende 
ihres Laufes nähert; ſobald dieſelbe ſich aber uach der entgegengeſetz⸗ 
ten Richtung bewegt, ſchließen ſich die Klappen P' und Q/, während 
ſich die Klappen P und Q öffnen. Bei dieſer Conſtruction können 


alle Theile des Apparates ſehr leicht nachgeſehen werden, weil die 


ganze Pumpe ſo zu ſagen nur aus einem Aförmigen Schieber beſteht, 
welcher auf einem Vförmigen Sitze gleitet. Unter gewiſſen Umſtäu⸗ 
den verlegt Norton die Ventile in eine beſondere Kammer unter 
dem Schnabel U des Ausgußkaſteus; dieſelben find dann paarweiſe 
über einander angebracht, wobei das Saugventil immer unten liegt 
und mit dem centralen Theile des Sitzes durch einen Canal in Ver⸗ 
bindung ſteht, welcher in der Kammer zwiſchen den beiden Ventilen 


ſen der Dampfkeſſel iſt gewöhnlich der Kolben der Waſſer⸗ 
pumpe mit dem Kolben der Dampfmaſchine an ein und der⸗ 
ſelben Stange befeftigt und nur für das Paſſiren der todten 
Punkte wird es nöthig an dieſem Syſtem ein Schwungrad 
anzubringen, daher man blos zu dieſem Zweck die hin- und 
hergehende Bewegung der Kolben in eine rotirende verwan⸗ 
deln muß. Das Schwungrad ſoll hierbei noch den Vortheil 
gewähren, daß es die Bewegungen des Apparates regulirt; 
aber die meifte Zeit hindurch, wenn nicht immer, giebt ſich 
der regelmäßige Gang des Schwungrades durch Stöße am 
Eude jedes Hubes des Pumpenkolbens kund, und es wäre, 
um dieſe zu vermeiden, beſſer, wenn die Wirkung an den 
todten Punkten verlangſamt werden könnte. Das Problem, 
eine Verlangſamung an den Enden eines jeden Hubes des 
Pumpenkolbens zu erzielen, wurde von dem amerikauiſchen 
Maſchinenbauer Steele gelöſt, deſſen in Fig. 3 abgebil- 
dete Anordnung auch das Eigenthümliche hat, daß kein 
Schwungrad angewandt wird. Wir haben geſehen, daß es. 
bei den Pumpen offen bar zweckmäßig iſt, die Bewegung 
aller ihrer Theile in dem Augenblicke zu verlangſamen, wo 
der Kolben die Richtung feiner Bewegung wechſelt. Dieſes 
Reſultat wird bereits bei den meiſten Conſtructionen durch die Functio⸗ 
neu der Kurbel und Kurbelſtange erzielt, welche eine allmähliche Ab⸗ 
nahme der Geſchwindigkeit mit der Annäherung an die todten Punkte 
herbeiführen; vollſtändiger läßt ſich dieſer Zweck aber durch die An⸗ 
ordnung der Steuerungsorgane erreichen. Bei den Schiffsmaſchinen 
kuppelt man zwei Kolben ſo an ein und dieſelbe Welle, daß der eine 
von ihnen immer einen Druck ausübt, während der andere die todten 
Punkte paſſirt, und man vermeidet ſo die Anwendung eines Schwung⸗ 
rades. Steele hat eigentlich daſſelbe gethan, jedoch mit dem Unter⸗ 
ſchiede, daß er den zweiten Kolben viel kleiner oder vielmehr jo klein 
machte, daß er in einer bloßen Verlängerung des Schieberkaſtens des 
Haupteylinders angebracht werden kann. Der Kolben A im großen 
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Cylinder (Fig. 3) zeigt die Stellung, welche er beim Beginne feiner Quadratzoll beträgt und nach dem Wunſche des Gerbers regulirt 


rückgängigen Bewegung einnimmt; feine Stange iſt über den Kolben 
hinaus verlängert und treibt direct und in derſelben Richtung den 
Kolben der Speiſepumpe, welche in der Zeichnung weggelaſſen iſt. 
Auf der anderen Seite iſt die Stange dieſes Kolbens mit einem cou⸗ 
liſſenförmigen Bügel verſehen, in welchen mittelſt eines Bolzens das 
Ende einer kleinen Stange B befeſtigt iſt, die ihren feſten Drehpunkt 
C an den Enden der Maſchine hat. In dem Maße als ſich der Kol- 
ben A fortbewegt, beſchreibt das Ende der Kurbelſtange B einen 
Kreisbogen um den Punkt C und zieht in dieſe Bewegung das ge⸗ 
zahnte Bogenſtück B“ hinein, welches einen Beſtandtheil der Stange B 
bildet. Der kleine Bogen D“ ift im Eingriff mit B/ und bewegt 
ſeinerſeits die Stange D des zweiten Cylinders, welche in ihrer Mitte 
durch den Schieberkaſten unterbrochen wird und deshalb zwei Kolben a, a 
trägt, die zuſammen denſelben Dienſt leiſten, wie ein gewöhnlicher 
Kolben. Sobald der Kolben A feine Bewegung beginnt, bewegt ſich 
der Dopelkolben a, a in entgegengeſetzter Richtung; aber während der 
erſtere feinen Weg ganz zurücklegt, hat der letztere in Folge des Ver⸗ 
hältniſſes zwiſchen den Durchmeſſern der beiden gezahnten Bogen⸗ 
ſtücke und der Verſchiedenheit der Wege, Zeit gehabt zu ſeinem An⸗ 
fangspunkt zurückzukehren. Der kleine Kolben a bewegt ſich nahezu 
wie der Schieber einer gewöhnlichen Maſchine und auf dieſe Weiſe 
konnte der Erfinder die Bewegung des Hauptſchiebers T des großen 
Cylinders zur rechten Zeit ermöglichen. An der Schieberplatte be⸗ 
findet ſich oben ein Rahmen, welcher in einer Nuth des mittleren 
Theiles der den beiden Kolben a, a gemeinſchaftlichen Stange ſteckt. 
Das Spiel des Rahmens in dieſer Nuth iſt der Art, daß die Be— 
wegung des Schiebers J bei jedem Kohlenhub vollendet wird, obwohl 
dieſer Schieber während des größten Theiles der Admiſſionsperiode 
unbeweglich bleibt. Dieſe Einrichtung würde aber zur Ueberſchrei⸗ 
tung der todten Punkte nicht hinreichen, wenn die kleinen Kolben zu 
dieſem Zwecke nicht noch Dampf durch eine beſondere Steuerung er— 
hielten, welche in demſelben Schieberkaſten hinter dem Schieber T 


angebracht iſt. Der Schieber derſelben, welchen wir mit t bezeichnen 


wollen, obgleich er kaum auf der Zeichnung zu unterſcheiden iſt, wird 
ebenfalls von dem mittleren Theil der Stange der kleinen Kolben 
bewegt, und zwar ſo, daß einer von den unter den Kolben punktirt 
angegebenen Admiſſionscanälen jedesmal dann ſicher geöffnet wird, 
wenn der Kolben A am Ende feines Weges iſt. Bei dieſer Anorb- 
nung erfolgt die Dampfadmiſſion in den kleinen Cylinder nur mit 
ſehr großer Verzögerung, aber der geringe Durchmeſſer dieſes Cy⸗ 
linders macht dieſen Umſtand faſt gleichgültig. In der That ift 
Steele's Pumpe vollkommen ſelbſtthätig; dieſelbe verlangſamt beim 
Beginne eines jeden Kolbenſchuhes ihre Bewegung ſehr merklich und 
vermeidet folglich alle Nachtheile des zu raſchen Ingangſetzens der 
meiſten durch ein rotirendes Organ getriebenen Pumpen. Wir müſ⸗ 
ſen dieſe höchſt ſinnreiche Anordnung als einen Fortſchritt bezeichnen. 
(Annales du Conservatoire des arts et méliers, t. III p. 687 
durch Polytechn. Journ.) 


Gerben mit Anwendung comprimirter Luft. Ju der 
Gerber⸗Zeitung iſt die Frage vielfach ventilirt worden, ob und in 
welchem Maße das Gerben durch Luftverdünnung beſchleunigt 
werden könne. Die Anſichten über dieſe Frage ſcheinen noch nicht 
fixirt zu fein. Inzwiſchen iſt in Nordamerika unterm 7. Juni 1864 
ein anderes Verfahren patentirt worden, das gerade auf dem ent⸗ 
gegengeſetzten Princip, auf der Luftzuſammenpreſſung beruht. 
Die Patentträger Fields und Towuſend zu Wilmington im Staate 
Delaware haben ein Faß conſtruirt, das fie ein „Atmospheric Air- 
Pressure Tan Vat“ nennen. Sie ſagen: „Für ſchnelles und ſorg⸗ 
fältiges Gerben von Häuten und Fellen leiſtet dieſes Faß weit mehr, 
als irgend ein bisher bekanntes Verfahren beim Ledergerben. Beim 
Gebrauche dieſes Faſſes kann Oberleder in 6 Tagen, ſchweres Sohl⸗ 
leder in 12 bis 15 Tagen gegerbt werden. Gleich anwendbar ſind 
Eichenlohe, Hemlocklohe, Gambir (terra japonica), Dividivi wie 
jedes andere Gerbematerial. Bei der Benutzung dieſer Faſſer fällt 
alle Arbeit des Treibens fort und der lange und koſtſpielige 
Gerbeproceß, der die Zeit von 6 bis 8 Monaten erheiſcht, wird er⸗ 
fegt durch die Benutzung einer Druck-⸗Luftpumpe (am Ende des Faſſes 
angebracht), die einen zuſammengepreßten Luftſtrom durch das Faß 
treibt. Dieſer Strom wird durch eine durchbohrte (perforated) 
Röhre geführt, welche längs dem Boden des Faſſes geführt iſt und 
die Gerbeflüſſigkeit in einem beſtändigen Zuſtande des Aufwallens 
erhält, womit der Druck im Faſſe, der verſchiedene Pfunde auf den 


werden kann, verbunden iſt, durch den der flüſſige Gerbſtoff ſchnell 
in die Häute und Felle getrieben wird. Zwei oder drei ſolcher Fäſ⸗ 
ſer, 9 Fuß lang, 4 Fuß breit und 4½ Fuß tief, ſind in der Gerberei 
von J. Towufend im Gebrauch, in welchen wöchentlich 75 Kuh- 
häute gegerbt werden. Die Gerber werden eingeladen, ſich von den 
Leiſtungen dieſer fo eingerichteten Fäſſer zu überzeugen.“ 
(Gerber⸗Ztg. Nr. 38.) 


Phosphorſaure Ammoniak⸗Magneſia. E. Leſienr er⸗ 
hält die Verbindung 1. indem er 1 Aeg. ſaures phosphorſaures Am- 
moniak mit 2 Aeg. Magneſia oder kohleuſaurer Magneſia in der 
Kälte zuſammenbringt, oder 2. durch Sättigen von zweibaſiſch-phos⸗ 
phorſaurer Magneſia mit Ammoniak, wozu er außer dem freien Am⸗ 
moniak auch das Carbonat oder Sulphhydrat deſſelben empfiehlt. 
Sättigt man ſauren phosphorfauren Kalk mit Magneſia, bis die 
Flüſſigkeit ſchwach alkaliſch reagirt, jo erhält man einen aus phos⸗ 
phorſaurem Kalke und zweibaſiſch-phosphorſaurer Magneſia gemeng- 
ten Niederſchlag, der ebenfalls durch Abſorption von Ammoniak 
phosphorſaure Ammoniak-Magneſia bildet. (Compt. rend.) 

Druckverfahren mit chromſaurem Kali. Auf irgend eine 
Weiſe geleimtes Papier wird mit einer Löſung von chromſaurem Kali 
und ſchwefelſaurem Kupfer behandelt, getrocknet und dann unter einem 


gewöhnlichen Trausparentpoſitiv oder unter einer gewöhnlichen 


Zeichnung exponirt. Nach der Expoſition wird es mit einer Ab⸗ 
kochung von Blauholz oder einem ähnlichen Farbſtoff behandelt. In 
dieſem färben ſich nur die vom Licht getroffenen Theile. So erhält 
man ſogleich ein Poſitiv, in dem allerdings die Weißen nicht ſehr 
rein find, aber durch eine Alaunlöſung leicht verbeſſert werden können. 
Man hat den Prozeß vorgeſchlagen um Zeichnungen, Stiche direct, 
ohne Hülfe eines Negativs zu kopiren. (Phot. Mitth.) 
Die Wiedergewinnung des Silbers aus den Rückſtänden, 
begiunt jetzt wieder die Aufmerkſamkeit der Photographen in hohem 
Maße in Anſpruch zu nehmen. Viele Photographen gewinnen 50 
bis 70 Proc. des urſprünglichen Bedarfs wieder. Bisher ſchlug man 
die Natron⸗Rückſtände mit Schwefelkalium nieder. Mr. Hart hat 
neuerdings einen billigen und gut arbeitenden Apparat zuſammenge⸗ 
ſtellt um auf elektriſchem Wege das Silber aus den Fixirlöſungen, 
als Schwefelſilber zu fällen. Die Reduction mit Hülfe eines ein⸗ 
fachen Voltaiſchen Paars dauert 24 Stunden. (Die Verarbeitung 
der Natron-Rückſtände iſt immer noch eine jener mißlichen Arbeiten, 
die ſehr der Vervollkommnung bedürfen. Davanne empfiehlt die ſo 
eben geprieſene Methode eben nicht, dagegen hat uns auch Davanne's 
Methode (Niederſchlag mit Kupfer ſiehe Nr. 5.) keine ſehr befrie- 
digenden Reſultate ergeben. Es ſetzt ſich der Silberniederſchlag feft 
an, läßt ſich vom Kupfer ſchwer trennen und dazu bleibt eine ziem⸗ 
2 Menge des Silbers unreducirt. Ned.) (Phot. Mitth.) 
Verbeſſerungen in der Behandlung von Jute und Jute⸗ 
abſchnitten. Von Th. Gray in Mitcham. Das dem Ballen eut⸗ 
nommene Material, lange Jute und Juteabſchnitte, wird entweder 
6 bis 12 Stunden unter Dampfdruck gekocht oder 24 bis 48 Stunden 
der Einwirkung des von einer Dampfmaſchine abgehenden Conden⸗ 
ſationswaſſers ausgeſetzt, daun eine halbe Stunde lang unter Zufüh- 
rung von warmem oder kaltem Waſſer gewalkt, darauf auf einer 
Centrifugaltrockenmaſchine getrocknet, ein Mal durch eine Krempel 
mit grobem Beſchlag gelaſſen und eudlich gebleicht. Zu letzterem 
Zweck löſe man Seife in heißem Waſſer (3 Grm. Seife auf 1 Liter 
Waſſer) und Bleichpulver in kaltem Waſſer (100 Grm. Bleichpulver 
auf ein Liter Waſſer) und laſſe abſetzen. Dann gieße mau das Bleich⸗ 
pulver und das kalte Waſſer in die heiße Seifenflüſſigkeit und lege 
die Jute hinein, ſo daß auf die oben bezeichneten Quantitäten etwa 
1 Pfd. Jute kommt. Beſſer noch wird dieſer Bleichprozeß mit Par⸗ 
tien von 1 bis 2 Ctr. in Lumpenwölfen vorgenommen. Nach une 
gefähr einer Stunde wird die Bleichflüſſigkeit abgezogen und darauf 
die Jute noch 12 Stunden in eine zweite, auf gleiche Weiſe bereitete 
Bleichflüſſigkeit eingelegt. Es bleibt nun blos noch das Auswaſchen 
übrig, um die Jute zum Krempeln und dem darauf folgenden Ver⸗ 
ſpinnen fertig zu machen. (London Journal, Dec. 1864 p. 347.) 


Entfaltungsapparat für Walzenwalken und Waſch⸗ 
maſchinen. Von Boſard und Maron. Dieſer Apparat beſteht 
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aus einem Holzeyliuder, der mit den Walzen gleiche Länge hat und 
an feiner Oberfläche mit kleinen, in gleichen Entfernungen von ein- 
ander abſtehenden pyramidalen Erhöhungen von verſchiedener Größe 


Richtung der Axe, die ſich bei jeder Umdrehung der Walze ein Mal 
wiederholt. Durch die bei dieſer letzteren Bewegung von den Pyra⸗ 
miden auf das Tuch ausgeübte Neibung und die gleichzeitige Drehung 


beſetzt iſt. Dieſer Holzeylinder hat eine kreisförmige Bewegung, der Walze wird das Tuch in eine beſtändige wellenförmige Bewegung 


deren Oberflächengeſchwindigkeit etwas größer als die fortſchreitende 
Geſchwindigkeit des Tuchs iſt, und außerdem eine Bewegung in der 


Mittheilungen aus dem Laboratorium des 


Die Agronomiſche Zeitung hat unſere neulichen Bemer⸗ 
kungen über Des infection der Kloaken ſehr übel vermerkt; fie 
läßt ihren Groll in einer Sprache aus, die, gehäſſig malitiös, zu 
unſauberen perſönlichen Verdächtigungen greift, wie es gewöhnlich 
Leute thun, die eine unhaltbare Sache vor incompetenten Leſern halt— 
bar machen möchten. Auf ſolche Sprache etwas zu erwidern, kann. 
uns nicht couveniren; unſere Achtung vor unſeren Leſern und die 
Würde, die wir uns ſelbſt unter allen Umſtänden bewahren wollen, 
verbieten uns das. Unſere ganze Antwort iſt: Schweigen. Hieran 
mag fi) die agronomiſche Zeitung des Herrn Dr. Hamm genug 
ſein laſſen. 


Die Färbungen des Statuen⸗Marmor. Es iſt bekannt, 
daß zur Zeit, als die altgriechiſche Kunſt der Bildhauerei in höchſter 
Blüthe ſtand, mitunter Statuen von karariſchem Marmor gefärbt 
wurden, und es find mehrere derartig gefärbte Antiken auf unfere 
Zeit Überkommen. Im alten Muſenm zu Berlin iſt ein gefärbter 
Kopf vorhanden, der ſehr ramponirt iſt, dagegen befinden ſich im 
Louvre und namentlich im Britiſh Muſeum mehrere gefärbte Sta- 
tuen, die wohlerhalten find. Nicht alle zeigen dieſelbe Färbung; ein- 
zelne ſind heller, andere ſind dunkler, alle aber zeigen ſie einen gelben 
Ton, der nicht rein iſt, vielmehr mitunter in den vlivengrünen, mit 
unter in den ſchmutziggrauen Ton übergeht. Die Kunſt, Marmor 
zu färben, mag wohl im Alterthum nur wenigen Bildhauern bekannt 
geweſen ſein, oder der Geſchmack an gefärbten Statuen hat ſich im 
Volke vermindert — genug, das Verfahren iſt mit den alten Grie⸗ 
chen geſtorben, und wenn jetzt gefärbte Statuen, die in heutiger Zeit 


dargeſtellt find, geſehen werden, wie z. B. auf der letzten Lrudoner 


Ausſtellung, ſo ſind ſie angeſtrichen. Wenn man auch durch dieſes 
letztere Verfahren bedeutend ſchönere und dem Auge wohlgefälligere 
Nüancen erzielen kaun, fo hat daſſelbe doch untergeordneten Werth, 
weil die Anſtrichfarbe leicht abſpringt oder ſonſtig beſchädigt wird, 
während der gefärbte Marmor ſo dauerhaft iſt, daß ſeine Farbe 
Jahrtauſende überdauert, wie es die Antiken beweiſen. Der Grund, 


weshalb Statuen überhaupt gefärbt werden, iſt einfach der, weil es 


mitunter vorkommt, daß die aus dem Block gemeißelte Statue au 
einer oder der audern Stelle gefärbte Adern zeigt, die das Kunſtwerk 
verunzieren würden; wird eine ſolche Statue gelb gefärbt, ſo ſind die 
Adern nicht mehr zu ſehen. Mitunter kann der Grund, weshalb eine 
Statue gefärbt werden ſoll, auch der ſein, daß man ihre Farbe der 
Farbe der Umgebung anpaſſen will. Dieſer letztere Grund kommt 
wohl aber ſelten vor, denn es kann mit Beſtimmtheit behauptet wer⸗ 
den, daß durch jede Farbe die urſprüngliche Schönheit des Marmors 
von Karrara beeinträchtigt wird, und das in ſo hohem Grade, daß 
man geneigt iſt, manche der gefärbten Antiken für recht häßlich zu 
halten, und man muß ſich Zwaug anthun, um zu glauben, daß die 
kunſtſinuigen Griechen, deren ganzes Thun vom höchſt verfeinerten 
Geſchmack geleitet wurde, an den gefärbten Statuen Gefallen haben 
finden können, — an Statuen, die gegenüber den ungefärbten wie 
beſudelt ausſehen. Es ſcheint vielmehr, als ob die Manier, Mar- 
mor zu färben, ein krankhafter Auswuchs am geſunden, lebenskräf⸗ 
tigen Baume der altgriechiſchen Skulptur geweſen iſt, wie ſich ſolche 
Auswüchse zu allen Zeiten in allen Branchen menſchlicher Thätigkeit 
bilden, und daß dieſer Auswuchs nach kurzer Zeit ſeines Beſtehens 


abſtarb und der Vergeſſenheit anheim gegeben wurde. Mag dem aber 


ſein wie ihm wolle. Die heutige Zeit verlangt Auffriſchung dieſer 
Manier und wir wollen die Mittel angeben, die zu dem gedachten 
Zweck führen. 

Selbſtredend find alle mineraliſchen Farben für Marmorfärberei 
ausgeſchloſſen, weil fie alle mehr oder weniger die Haltbarkeit, das 
Korn des Marmors beeinträchtigen, den Marmor ſtumpf machen. 
Man kann den Marmor nicht ſo färben, daß man denſelben mit der 
Löſung eines mineraliſchen Salzes imprägnirt und darauf mit der 


verſetzt, die die Bildung von Falten verhindert. 
(Gen. ind., Nov. 1864 p. 278.) 


Dr. Dullo in Berlin, Jägerſtraße 63 a. 


Löſung eines anderen, das mit dem erſteren einen gefärbten Nieder- 
derſchlag giebt. Selbſt wenn. es eine mineraliſche Farbe gäbe, die 
den Marmor nicht angreift, jo dringen doch wäſſerige Flüſſigkeiten 
zu ſchwer in das dichte Gefüge ein, und andererſeits haften die ſo im 
Marmor erzeugten Farben nicht, es ſei denn, dieſelben müßten einen 
ſäuerlichen Charakter haben, in welchem Falle ſie ja aber nachtheilig 
wirken. Aus dieſem Grunde ſind nur organiſche Farben aus dem 
Pflanzenreiche anwendbar, und dieſe haften meiſtens auf dem Mar⸗ 
mor recht gut, weil die meiſten Farbſtoffe der organiſchen Farben 
einen ſanern Charakter haben, der, wenn auch ſehr ſchwach ausge⸗ 
ſprochen, ſodaß er dem Marmor durchaus nicht ſchadet, doch ſtark 
genug iſt, um eine gewiſſe Verwandtſchaft zum kohleuſauern Kalk 
auszuüben und gewiſſermaßen als Beize zu wirken. Der wäſſerige 
Auszug ſolcher Farbenkörper iſt indeſſen nicht geeignet zum Färben, 
weil Waſſer zu ſchwer in den Marmor eindringt, ſelbſt wenn 
derſelbe mehrere Wochen hindurch im Farbebad unter der Glocke 


der Luftpumpe bei einem Druck von einer halben Atmoſphäre gehal— 


ten wurde. Man muß dünnere Flüſſigkeiten als Auflöſungsmittel 
der Farbſtoffe auwenden und unter dieſen iſt beſonders Alkohol 
von 800 geeignet, weil derſelbe die meiſten Farbſtoffe löſt und auch 
weil er ſehr gut in den Marmor eindringt; Aether iſt weniger ge⸗ 
eignet, weil darin nur wenige Farbſtoſſe löslich find, ebenſo Benzin, 
Schwefelkohleuſtoff, Chloroform, Fuſelöl, Holzgeiſt und ähnliche. 
Die Operation des Färbens iſt eine ſehr einfache; man löſt den Farb⸗ 
ſtoff in Alkohol, ſodaß man ein ſtark färbendes Bad erhält; man 
gießt daſſelbe in ein paſſendes Gefäß von Kupfer oder Eiſen oder 
Porzellan, legt die zu färbende Statue hinein und erwärmt bis auf 
50 C., unter Erneuerung des verdampften Weingeiſtes, drei bis 
acht Tage lang. Nach dieſer Zeit hat ſich die Farbe tief genug in 
den Marmor eingezogen und haftet ſehr feſt. Man kann auch fettes 
Oel zum Färben auwenden, jedoch ſind wenig Farbſtoffe in dem⸗ 
ſelben löslich; Oel bietet den Vortheil, daß es mit großer Leichtig⸗ 
keit in den Marmor eindringt und ihn ſehr intenſiv färbt. Daſſelbe 
macht den Marmor aber glatt und ſchlüpfrig, ſodaß er ſich nach der 
Färbung nicht mehr bearbeiten läßt, und deshalb darf nur die ganz 
fertige Statue im Oelbade gefärbt werden. Je heißer das Oel au⸗ 
gewendet wird, deſto leichter und ſchneller dringt es ein, verändert 
aber auch leicht die Struktur des Marmor. Eine Temperatur von 
1259 C. iſt ſchon zu hoch, wendet man aber eine Temperatur von 
80 „C. an, ſo wird bei dieſer Wärme der Marmor in 6 bis 8 Stun⸗ 
den genügend gefärbt und die Struktur deſſelben leidet nicht. Wahr⸗ 
ſcheinlich iſt es, daß die alten Griechen zum Färben ſich des fetten 
Oeles bedient haben, da die gefärbten Autiken genau das Auſehen 
des mit Oel getränkten Marmors haben, der nach dem Färben polirt 
ift, oder vielleicht auch vorher polirt war, da das fette Oel auch in 


polirten Marmor eindringt, was Alkohol nicht thut. Dieſe ausge⸗ 


ſprochene Vermuthung ſcheint auch dadurch wahrſcheinlicher, weil die 
alten Griechen alle die Flüſſigkeiten wie Alkohol, Aether, Benzin, 
Chloroform, Schwefelkohlenſtoff, Fuſelöl, Holzgeiſt nicht gekannt 
haben; mit wäſſerigen Farbenlöſungen können fie die Intenſität und 
Aechtheit der Farben nicht erzielt haben, es bleibt mithin keine an⸗ 
dere indifferente Flüſſigkeit übrig, die Farbeſtoffe löſt und den Alten 
zu Gebote ſtand, als fettes Oel, und keine andere Flüſſigkeit geſtattet 
es, den Marmor ſo iutenſiv und ſo ächt zu färben, wie gerade das 
fette Oel. Was die Aechtheit der Farben für Marmor betrifft, fo ift 
die Zahl derſelben eine ſehr geringe, beſonders weun der gefärbte 
Marmor der Sonne ausgeſetzt wird. Sehr intenſiv gefärbte Mar⸗ 
morſtücke wurden eine halbe Stunde lang den directen Sonnenſtrah⸗ 
len ausgeſetzt, und waren gänzlich eutfärbt worden. Im zerſtreuten 
Tageslicht halten ſich alle Farben länger, aber es giebt doch unr eine 
beſchränkte Anzahl, die ſich ſeit 8 bis 9 Monaten unverändert erhal⸗ 
ten haben. Was ſpeciell die gelben und gelbgrünlichen Farbentöne 
betrifft, ſo haben ſich als ganz unächt erwieſen: Beerengelb von 


® 


Rhamnus infectoria, Gelbholz, Wan, Curcuma, Pierinfäure, 
Berberizenwurzel, Waid und Sumach. Aecht find Quercitron, Fi⸗ 
ſetholz, Orleans; während von roſarothen Farben Krapp ziemlich 
ächt iſt, und eine recht gute Nüance giebt. Anilinfarben ſind für 
Marmor nicht anwendbar, weil ſie auf dem weißen Grunde das Licht, 
namentlich aber die Sonne nicht vertragen. Was die Schönheit der 
Töne betrifft, welche die ächten Farben dem Marmor gebeu, jo laj- 
fen dieſe manches zu wünſchen übrig; jedoch nicht mehr und nicht 


I 


weniger, als wir es ſchon früher von den Antiken erwähnten. Quer⸗ 


citron und Orleans geben verſchiedene Farben; beide Farben haben 
einen reinen Ton, der nicht als ein unangenehmer gelten kaun, wenn 
damit auch nicht geſagt ſein ſoll, daß derſelbe beſonders ſchön iſt. 
Fiſetholz giebt eine Farbe, die mehr ins Graue hinüberſpielt und 
weniger gut ausſieht, es muß aber bemerkt werden, daß gerade dieſe 
Farbe ſehr ächt iſt. Es wurde verſucht, dieſen gelben Farben einen 
mehr grünlichen Ton zu geben, indem Indigolöſung hinzugeſetzt 
wurde, allein hierdurch wurden noch unanſehnlichere Töne erhalten. 
Es ſcheint als ob gemiſchte Farben ſich gar nicht eignen, um auf 
Marmor angebracht zu werden. Noch einer Farbe verdient Erwäh⸗ 
nung gethan zu werden, die ganz ächt iſt und einen dem Auge recht 


wohlthuenden Ton giebt; dies iſt nämlich das im Handel vorkom⸗ 


mende gelbe Catechu. Die Farbe deffelben iſt allerdings nicht gelb, 
ſondern ſehr hellbraun, aber von einer Nüauce, die auf Marmor ſehr 
gut ausſieht und für Marmor vor allen gelben oder ähnlichen Far⸗ 
ben, die wir haben, vortheilhaft ſich auszeichnet. Handelt es ſich nur 
darum, auf Marmor eine ächte, dauerhafte und möglichſt ſchöne Farbe 
zu befeſtigen, ſo mag man immerhin das gelbe Catechu in Alkohol 
löſen und hiermit, wie oben erwähnt, den Marmor färben. Dieſer 
Farbenton iſt nicht genau der der Antiken, er wird ihm aber ſehr 
ähnlich, wenn man den in ſpirituöſer Catechulöſung gefärbten Ge⸗ 


genſtand von Marmor mit Oel tränkt. Welchen Farbſtoff die alten 


Griechen verwendet haben, iſt unmöglich zu beſtimmen, ebenſowenig 
die Frage, ob der betreffende Farbſtoff gegenwärtig noch auf der Erde 
exiſtirt, und endlich die, ob ſich die gefärbten Antiken nicht im Laufe 
der Jahrtauſende weſentlich geändert haben. Dieſe letztere Behaup⸗ 
tung ſcheint dadurch näher begründet, weil die Antiken, die wir in 
London, Paris und Berlin geſehen haben, unter den verſchiedenen 
Umſtändeu, denen ſie im Laufe der Zeiten ausgeſetzt waren, auch ſehr ver⸗ 
ſchiedene Nüancen augenommen haben. Wollte man ſich damit bemühen, 
geuau den Ton herzuſtellen, den die Antike hat, ſo müßte vorerſt die 


betreffende Antike benannt werden, denn ſie ſehen nicht gleich aus; 


ſodann würde aber der Werth der dazu nöthigen Arbeit viel höher 
ſein, als der Werth des Neſultates, deu die Arbeit im glücklichſten 
Fall hat. Die Hauptſache iſt die, eine ächte und möglichſt ſchöne Farbe 
herzuſtelleu, und in Rückſicht auf Schönheit kaun mau erſt dann ein 
Urtheil fällen, weun ein größeres Ganzes gefärbt und polirt iſt. 
Man würde voreilig verfahren, wollte man den Tou und das Anſehn 
der Farben ans einem kleinen Stück Marmor beurtheilen, das rauh 
und uneben iſt und deſſen Bruchflächen nicht polirt find. Folgendes 
Verfahren iſt für Kunſtgegenſtäude empfehlenswerth: Die roh ges 
meißelte Statue wird in ſpirituöſer Catechulöſung, die pro Quart 
6 Loth Catechu enthält, bei 50% C. 6 Tage hindurch gefärbt, 
daun fein bearbeitet, ciſelirt und polirt, und ſchließlich in ein Bad 
von Leinöl 6 Stunden lang bei 70 C. gelegt, welches Bad pro 
Quart 4 Loth Orleans euthält, deſſen gelber Farbſtoff in Oel 
löslich iſt. Die ſofort nach dem Herausnehmen aus dem Oelbad 
mit wollenen Lappen gut abgeriebene Statue iſt im Ton der Antike 
ähnlich, an Dauerhaftigkeit ihr gewiß gleich und in Rückſicht auf den 
Totaleindruck, den ſie gewährt, ſoweit derſelbe durch die Färbung be⸗ 
dingt iſt, nicht ſchöner aber auch nicht weniger häßlich, als die ge— 
färbte Antike. Ueber dieſen letzten Punkt wird es allerdings ebenfo 
viele Meinungen geben, wie ſelbſtſtändig urtheilende Menſchen. 


Kleine Mittheilungen. 


Die Stein- und Braunkohlenproduction des Königreichs 
Sachſen. Die Zahl der im Abbau befindlichen Steinkohlenwerke hat vou 


81 im Jahre 1858 auf 87 im Jahre 1863 zugenommen, die der Braun⸗ 
kohlenwerke von 160 auf 164; das Ausbringen der erſteren von 13%, Mil⸗ 
Aion auf 22 ½ Million Scheffel (38 Million Centner), das der letzteren von 


nicht ganz 4 auf 5d Million Scheffel. Eine große Anzahl ausführloſer 
Verſuche auf Steinkohlenbergbau iſt aufgegeben worden. Der Geſammt⸗ 


werth der Producte des Steinkohlenbergbaus im Jahre 1858: 3,317462 Thlr. 


fiel im folgenden Jahre auf 3,030366 und iſt trotz ſtetig wachſender Pro⸗ 
duction erſt 1863 wieder auf 3,344402 Thlr. geſtiegen. Dies liegt an dem 
Abſchlage der im Jahre 1858 weit höhern Koſtenpreiſe. 


Von dem Ge⸗ 


ſammtausbringen an Steinkohlen (38 Million Centner) werden über 8 Mil⸗ 


lion aus der Zwickau⸗Würſchnitzer Gegend, und zwar etwa 5 Million nach 
Bayern und Württemberg, 2 Million nach Preußen, ausgeführt. Die Aus⸗ 
beute des Dresdner Boſſins, gegen 11 Million Centner, blieb faſt vollſtän⸗ 
dig im Lande, concurriren doch ſogae in der Lauſitz ſchon ſchleſiſche Kohlen, 
wie auch vom Norden kleine Quantitäten engliſche und weſtphäliſche einge⸗ 
führt werden. Das inländiſche Conſum beträgt gegen 30 Million Centner. 


Von Braunkohlen wird nur ein kleiner Theil uach Reichenberg exportirt, a t 1 
gängen unter der reichen Fülle von Material nur gediegene und ſchöne Sa⸗ 


dagegen aus Böhmen gegen 2 Million Centner, aus Thüringen und Preu⸗ 


ßen gegen ½ Million eingeführt, ſo daß ſich der ſächſiſche Verbrauch auf 


nahezu 11 Million Centner erhöht. Die Zahl der beſchäftigten Beamten 
und Arbeiter belief ſich im Steinkohlenbergbau im Jahre 1863 auf 12194, 
im Braunkohlenbergbau auf 3482. 

. (Auszug aus der Zeitſchrift d. k. ſ. ſtatiſtiſchen Bureau.) 


Fleiſchextract. Wie Liebig in den Annal. der Chemie mittheilt, 


hat der Hamburger Giebert in Uruguay, wo bekanntlich hunderttauſende 


von Ochſen und Schafen lediglich der Häute und Felle wegen geſchlachtet 
werden, die Fabrication des Liebig'ſchen Fleiſchertractes eingeführt und 
edenkt monatlich 5—6000 Pfd. nach München zu ſchicken. Da 1 Pfd. 
leiſchextract den löslichen Beſtandtheilen von 30 Pfr. Muskelfleiſch ent- 
ſpricht und der Preis des Amerik. auf / des gegenwärtigen Preiſes in 
Europa geſtellt werden ſoll, fo läßt ſich wohl erwarten, daß dieſes ausge⸗ 
zeichnete Nahrungsmittel raſch eine ausgedehnte Verbreitung finden wird. 
Prof. Liebig und Prof. Pettenkofer haben jede Sendung zu analyſiren 
verſprochen, um für die Aechtheit bürgen zu können. (Bayr. G. Bl.) 


Wirkung des Steinöls auf den menſchlichen Organismus, 
von Landerer. Bei einem Manne, der aus Verſehen Steinöl getrunken, 


den größeren Theil aber wieder ausgeſpeit hatte, ſtellte ſich aof der Zunge 


und im Schlunde ein heftiges Brennen ein, beide rötheten ſich, ſchwollen 


an, auch die Verdauungsorgane und Eingeweide wurden affieirt und eine 
leichte Gaſtro⸗Euteritis trat ein. Mehrere Tage rochen alle Secrete, Harn 
und Schweiß, der letztere beſonders in der Achſelhöhle, nach Steinbl. Der 
Patient litt au großer Mattigkeit, erholte ſich aber endlich doch wieder. 
(Wittſtein's Vierteljahrſchr. Bd. 13. S. 371. Juli 1864.) 

Feilenhaumaſchinen. Bis jetzt exiſtiren zwei Fabriken, welche Fei⸗ 
len mit Maſchinen darſtellen; die eine in Frankreich, die andere in Balti⸗ 
more, Nordamerika. In England wird gegenwärtig eine dritte in Birming⸗ 
ham errichtet, die mit 60 Feilenhaumaſchinen arbeiten ſoll. Eine derartige 
Maſchine kommt in England auf ca. 1370 Thlr., in Amerika auf 1000 Dol⸗ 
lars. Neuerdings beabsichtigt man auch in Belgien die Anlage einer ähn⸗ 
lichen Fabrik. 


Neue Bücher. 

Gewerbehalle, Organ für den Fortſchritt in allen Zweigen der 
Kunſt⸗Indnſtrie, redigirt von W. Bäumer und Julius Schnorr. Stuttgart 
bei J. Engelhorn. Dieſe ſchöne Zeitſchrift, die in den beiden erſten Jahr⸗ 
chen gebracht hat, iſt den Gewerbtreibenden dringend zu empfehleu. Künſt⸗ 
leriſchen Anſprüchen zu genügen, iſt jetzt eine unabweisbare Aufgabe für 
unzählige Gewerbe und nicht leicht werden letztere dieſer Aufgabe beſſer ge⸗ 
nügen können als durch Beachtung der hier gebotenen Vorlagen. Die 
Zeichnungen, zum Theil in natürlicher Größe ausgeführt, geben ein klares 


Bild und können direct in der Werkſtätte benutzt werden. Durch Abhand⸗ 


lungen über Styl und Kunſt, über Rohproducte, techniſche Fortſchritte u.ſ w. 
ſucht die Gewerbehalle allen Anforderungen zu genügen. Der Preis iſt bei 
der prachtvollen Ausſtattung auffallend niedrig und überhaupt ſo mäßig, 
daß auch- der kleine Gewerbtreibende dieſe Ausgabe bequem erſchwingen 
kann. 

A. Scheffler's Handbuch des bürgerlichen und ländlichen 
Hochbauweſens. Leipzig bei E. A. Seemann. Achte bis zehnte Lief. 
1865. Dies vortreffliche Buch, über welches wir ſchon mehrmals berichtet 
haben, iſt nun vollendet und darf ſich getroſt den beften derartigen Büchern 
an die Seite ſtellen. Es iſt in jeder Beziehung ein würdiges Glied in der 
Reihe trefflicher Lehrbücher, welche aus der Holzmindeuer Baugewerkenſchnle 
hervorgegangen find. Die Darſtellung iſt uberall klar und leicht verſtänd⸗ 
lich, die Holzſchnitte genügen durchweg und die übrige Ausſtattung ift vor⸗ 
züglich. Ihrem Verſprechen gemäß giebt die Verlagshandlung die 10. Lief. 
gratis. 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlung in Berlin 
Zimmerſtraße 33, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Otto Dammer in Hildburghauſen, zu richten. 
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